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(57) Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Gie- 
Ben von GuBkdrpem [25]. insbesondere von Zierelie- 
menten aus Gips Oder Beton sowie eine Vorrichtung zur 
DurchfOhrung des Verfahrens. Erf indungsgemaB erlblgt 
der QieBvorgang in einer mit Unterdruck beaufschlag- 
t n Unterdruckkammer [1], in die GieBformen [2; 30] 
ingestellt sind. Wdhrend des GieBvorgangs wird dem 
flussigem GuBmaterial [17] l_uft entzogen. so daB 
porenfreie GuBkdrper [25], insbesondere mit glatten, 



porenfreien Oberfiachen h^stellbar sind. Die Unter- 
druckkammer [1] ist zum Einstellen von GieBformen (2; 
30] dffenbar und luftdicht verschlieBbar ausgebildet und 
umfaBt wenigstens einen AnschluB [18] fOr wenigstens 
eine Unterdruckpumpe [19] und wenigstens einen 
ZufOhranschluB [8] zur ZufOhrung von f IQsstgem GieB- 
material [17] in mindestens eine in die Unterdruckkam- 
mer [1] einstellbare GieBform [2; 30]. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrrfft ein Verfahren zum GieBen von 
Gu3k0rpern, insbesondere von Zierelementen aus 
Gips Oder Beton nach dem Oberbegriff des Anspruchs 
1 , scwie eine Voriichtung zur Durchfuhatng des Verfah- 
rens nach dem Oberbegriff des Anspruchs 4. 

Die Herstellung von Zierelementen aus Gips, wie 
beispietsweise Stuckelemente, Rguren, etc. wird ubli- 
chenweise von Hand durchgefuhrt. Stuckelemente. bei- 
spielsweise Stuckrosetten oder Stuckleisten werden 
dabei in oben offenen Formen hergestellt. indem f lussi- 
ger Gips in die Formen eingefullt und an der freien 
Oberfiache glattgestrichen oder gtattgezogen wird. 
Bekannte Giel3fdrmen bestehen dabei aus einem stabi- 
len fluBeren Formkasten. in den Siliconeinlagen in der 
Negativform des gewunschten GuBkOrpers eingelegt 
werden. Zur Herstellung von Rguren sind auch teilbare. 
geschlossene GieBformen mit EingieB- und Uberlauf- 
©ffnungen bekannt. 

DIese handwerklichen GieBverfahren sind zeitauf- 
wendig und kostenintensiv. Zudem v/ird beim AnrQhren 
und QieBen von flussigem Gips Luft eingeschlossen. 
die beim Aushdrten zu Poren im Material und ins- 
besondere Zu Oberfldchendefekten als Ausnehmun- 
gen. Poren und Vertiefungen am fertigen GuBkdrper 
fuhrt. Solche OberflSchendefekte stellen einen opti- 
schen Marigel dar. der insbesondere bei Stuckelemen- 
ten ggf. aufwendig nachgeaiteltet werden muB. Zudem 
sind solche Oberfl§chendefekte Schmutzf&nger und 
Angriffspunkte fur Oberfldchenzerstdrungen durch 
Umwelteinflusse. 

Bedingt durch die handwerkliche Verarbeitung und 
die PoreneinschlQsse im GuBmaterial sind nur relativ 
dicke Wandstdrken mdglich. was zu einem hohen Mate- 
rialveriDrauch und schweren GuBkOrpern fuhrt. Hohle 
GuBkOrper sind in der Regel nicht herstellbar. 

Welter 1st es bekannt, GuBkdrper als kunstlerisch 
gestaltete Bauteile. beispielsweise Sdulen, Figuren. 
Treppengeldnder etc.. aus Beton herzustellen. Der 
Beton besteht dabei bevorzugt aus Quarzsand, Granit- 
sand Oder Marmormehl und vorrangig weiBem Port- 
landzement. 

Auch diese GuBkdrper aus Beton werden dhnlich 
wie die eingangs beschriebenen GuBkdrper aus Gips 
hergestellt. wobei im Prinzip auch hier die Nachteile des 
hohen Gewichts bei groBen Wandst&rken und porGse 
Oberfldchen sowie PoreneinschlQsse auftreten. Die 
Gefahr ausgedehnter, erfieblicher Ot>erfldchendefekte 
1st durch die kfirnige Struklur des Betons noch grOBer 
als bei GuBkOrpern aus Gips. 

Es sind bereits ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung groBformatiger Bauteile aus Beton 
bekannt [DE-AS 2 054 983]. Dabei wird unter Verwen- 
dung einer geschlossenen GieBform in diese nach 
Erzeugung eines Vakuums und Offnung eines EinfQII- 
stutzens Beton mit hoher Geschwindigkeit aufgrund des 
Vakuums eingesaugt. Hier wird Vakuum unmittelbar in 



aufwendiger Weise in der vollstdndig geschlossenen 
Form erzeugt. Das Vakuum wird nur zum Einsaugen 
und Verdichten des eingesaugten, f lussigen Betons ver- 
wendet, wobei mOgtiche LufteinschlQsse im flussigen 
5 Beton in der GieBform und damit im und am GuBkdrper 
als Poren und OberflSchendefekte vert^eiben. Zudem 
wird durch die hohen Einsauggeschwindigkeiten der 
Innenwandbereich der GieBlorm stark belastet, so daB 
felnstrukturierte Gestaltungen unter Verwendung von 
10 Fbrmeinlagen aus Silicon hier nicht mOglich sind. Damit 
ist dieses Verfahren zur Herstellung von Zierelementen, 
insbesondere in Kleineren Serien nicht geeignet. 

Welter ist ein Verfahren zur Herstellung von hohlen 
Balkan, Pfahlen oder dergleichen aus Beton bekarint 
15 pE-OS 27 47 065]. bei dem in der L&ngsmitte einer 
GieBform ein aufblasbarer Schlauch eingesetzt ist. Die- 
ses Verfahren ist fOr die GroBserienproduktion einfa- 
Cher, langgestreckfter Hohlkdrper verwendbar. Jedoch 
for die Herstellung von Zierelemertten in Kleinserien mit 
20 variierenden Gestaltungsformen zu aufwendig. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum 
GeBen von GuBkdrpern. insbesondere von Zierele- 
menten aus Gps Oder Beton sowie eine Vorrichtung zur 
DurchfOhrung des Verfahrens zur Verfugung zu stellen, 
25 wobei solche GuBkdrper kostengOnstig in industrieller 
Verarbeitung mrt hoher Produktqualit&t herstellbar sind. 

Diese Aufgabe wird hinsichtiich des Verfehrens mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. 

GemdB Anspruch I erfolgt der GieBvorgang in einer 
30 mrt Urrterdruck beaufschlagten Unterdruckkammer, in 
die GieBformen eingestelK sind. Dabei wird beim GieB- 
vorgang aus dem fIDssigem Gips oder Beton als flussi- 
gem GieBmaterial dort enthaltene Luft entzpgen. 
wodurch ein porenfreier GuBkdrper herstellbar ist 
35 Somrt werden dichte. teste und glatte Oberfldchen 
erhalten mit einem optisch guten Gesamteindruck. 
Kleinstrukturierte Formenteile werdein vorteilhaft vdl 
ausgefOllt. Durch die glatten Oberfldchen sind ggf. ein 
einfacher Fart>auftrag und Beschichtungen ohne Vorar- 
40 beiten mdglich. Die glatten Oberfldchen sind ins- 
besondere bei der Aufsteliung von GuBkdrpern Im 
freien, wie bei Sdulen, Treppengeldndern, etc. weitge- 
hend resistent gegen UmwetteinflQsse und verwitte- 
rungsbestdndig. 
45 Dieses Verfahren ist sowohl fur das GeBen von 
GuBkdrpern aus Gips als auch aus Beton gteicherma- 
Ben vorteilhaft verwendbar. Durch das porenfreie Gie- 
Ben wird eine dichte Materiaistruktur hoher Festigkeit 
erreicht, so daB gegenQber mit herkdmmlichen Verfah- 
50 ren hergestellten GuBkdrpern die Wandstdrken redu- 
ziert^r sind. Damit kdnnen der Materialaufwand und 
das Gewicht der GuBkdrper verringert werden. was ins- 
besondere bei gr Bfornnatigen GuBkdrpern zu einer 
leichteren Verarf^eitung und einer Verringerung der 
55 Transportkosten fuhrt. Zudem sind stabile HohlguBteile 
ggf. mrt stabilitStsvertessernden Innenverrippungen 
mdglich. Die HohlguBteile kdnnen ggf. an ihrem endgOI- 
tigen Aufstellungsort zu tragfahigen, hochbelastbaren 
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Bauteilen weiter mit Betdn ausgegossen werden. 

Die Herstellung der GufBteile ist durch das ertin- 
dungsgemdBe Verfahren unter Einsatz von Maschinen 
und durch Verwendung einer Vielzahl von Paratlelfor- 
men kostengGnstig in industriellem MaBstab mOglich. 
Gegenuber der bisherigen ungenauen Handarbeit mit 
unregelmdSigen. porigen Oberf tdchen werden qualrtativ 
hochwertige Bauteile und Zierelemente herstellban 

Es hat sich gezeigt, daB ein relativ geringer, einfach 
und schnell erzeugbarer Unterdruck in der Unterdruck- 
kammer ausreicht. urn die vorstehend eriauterte Poren- 
freiheit zu en-eichen. GemflB Anspruch 2 wird ein 
bevorzugter Unterdruck von 0,6 bis 0.8 bar bean- 
sprucht. 

Das GieBverfahren wird in Vertindung mit einer 
Mehrzahl von GieBformen einfach durchfOhrbar. indem 
gemdB Anspruch 3 ein zu den einzelnen GiefBformen 
beweglich iQhrbarer GieBmaterialverteiler in der Unter- 
dmckkammer vorgesehen ist. Zudem wird der ZufQhr- 
anschluB durch das nachstrdmende. fIGssige 
Gi Bmaterial tuftdicht verschlossen, so daB der Unter- 
druck in der Unterdruckkammer wdhrend des gesamten 
GieBvorgangs einfach aufrechterhaltbar ist. 

Die Aufgabe der Erf indung wird hinsichtllch der Vor- 
richtung mit den Merkmalen des Anspruch 4 geldst. 

GemdB Anspruch 4 ist eine zum EInstellen von 
GieBformen effenbare und luftdicht verschlieBbare 
Unterdruckkammer vorgesehen mit wenigstens einem 
AnschluB fGr wenigstens eine Unterdruckpumpe und 
mit wenigstens einem ZufuhranschluB zur Zufuhrung 
von flussigem GieBmaterial. Eine solche Unterdruck- 
kammer kann mit einfachen Mittein aufgebaut und 
kostengGnstig betrieben werden. Die Dimensionierung 
der Unterdruckkammer richtet sich dabei nach der 
GrOBe und Anzahl der verwendeten GieBformen. 

Nach Anspruch 5 umfaBt der ZufGhranschluB fur 
das flussige GieBmaterial vorteilhaft einen auBen an 
einer Deckenwand der Unterdruckkammer angeordne- 
ten EinfGlttrichter. dessen Trichterausgang luftdicht in 
die Unterdruckkammer gefOhrt und durch einen flexi- 
fc)len Schlauch als GieBmaterialverteiler verldngert ist. 
Der Schlauch wird an seiner Endseite zweckmaBig mit 
einer VerschluBeinrichtung versehen, so daB ein 
dosiertes. aufeinanderfolgendes BelGllen einzelner 
GieBformen mdglich ist. Je nach GrdBe der Anordnung 
und der verwendeten GieBmaterialien kann es vorteil- 
haft sein. insbesondere zur Beschleunigung des Materi- 
altransports den EinfOlltrichter gegenuber der 
ortsfesten Unterdruckkammer zu vibrieren. 

FGr eine einfache und schnelle Manipulationen in 
der Unterdruckkammer wird mit Anspruch 6 vorgeschla- 
gen. diese als an sich bekannte Handschuhkammer mit 
luftdicht angeschlossenen. in das Kammervolumen rei- 
chenden Handschuhen auszufGhren. 

Da die GieBformen selbst nicht unmitteibar evaku- 
iert werden. k6nnen fOr das erf indungsgemaBe, poren- 
freie GieBen die an sich bekannten. an einer Oberseite 
offenen GieBformen nach Anspruch 7 venwendet wer- 



den. Bei der Venivendung solcher GieBformen ist jedoch 
auch hier eine Verteilung und ein Abziehen des GieB- 
materiats an der freien Oberseite von Hand erforderlich. 
Eine wesentliche Verbesserung im Sinne einer 

5 industriellen Fertigung stellen daher die ebenfalls in 
Anspruch 7 angegebenen. zweiteilig geschlossenen 
GieBformen aus einer Unterform und einer Oberform 
dar. wobei die Oberform einen EinfGllstutzen und einen 
Oberlaufstutzen aufweist. Auch solche GieBformen wer- 

70 den nicht direkt evakuiert. sondern werden Qber die 
offenen EinfQIIstutzen und Oberlaufstutzen mit dem 
Unterdruck in der Unterdruckkammer beaufschlagt. FGr 
einen schnellen, auch von Hilfskrdften einfach durch- 
fOhrbaren GieBvorgang ist es hierbei lediglich erfbrder- 

15 lich, den EinfGllschlauch auf den EinfGllstutzen zu 
setzen und so lange Material einzufGllen, bis dieses im 
Oberlaufstutzen auszutreten beginnt. 

Nach Anspruch 8 sind vorteilhaft an sich bekannte. 
die Negativform des GuBkOrpers wiedergebende Siii- 

20 coneinlagen einsetzbar. da die GieBform selbst beim 
GieBvorgang mechanisch wenig belastet.wird. 

Bei der VenA/endung zweiteiliger, geschlossener 
GieBformen zur Herstellung von Reliefformen. ins- 
besondere von Rosetten kdnnen auf einfache Weise die 

25 f lachigen RGckseiten mit einer konkaven Wdlbung aus- 
gefGhrt werden. Damit wird vorteilhaft erreicht. daB 
beim Ankleben dieser fidchigen RGckseiten an plane 
WandfB Gberschussiger Kleber nicht in einem Spalt zwi- 
schen der RGckseite und der Wand austritt. was zu auf- 

30 wendigen Nachart>eitungen fGhrt. Solche Reliefformen 
als Stuckelemente mit konkaven RQckseitenwdlbungen 
sind somit besonders einfach und sauber zu verark>ei- 
ten, wodurch solche Elemente insbesondere auch von 
handwerktich ungeGbten Personen im Do-it-yourself- 

35 Verfahren verarbeitet werden kdnnen. 

Zur Herstellung lingerer, hohler GuBkOrper, ins- 
besondere von sdulenartigen GuBkdrpern mit Ausbau- 
chungen wird nach Anspruch 10 vorgeschlagen, einen 
auBeren, zweiteiligen GieBkasten zu verwenden mit 

40 einer, die auBere Negativform des GuBkOrpers wieder- 
gebenden Siliconeinlage. Zudem wird ein flexibler 
Strumpf venwendet. der mit SchGttgut befOllbar ist und 
dann in seiner Gestalt einen inneren Hohlraum des 
GuBkOrpers begrenzt. Weiter wird eine Innenstange 

45 verwendet. die in den Strumpf durchgehend eingesteckt 
ist und wenigstens nach oben aus der GieBform her- 
ausragt. 

Zur Vorbereitung des GieBvorgangs wird der unbe- 
fullte Strumpf mit der eingesteckten Innenstange in die 

so GieBform in etwa senkrechter Anordnung eingesteckt 
und anschlieBend der Strumpf mit bevorzugt kdmigem 
Material gefGllt. wobei diese BefGllung auch durch Rohr- 
wanddffnungen einer rohrfdrmigen Innenstange erfol- 
gen kann. Dadurch wird ein Zwischenraum 

55 entsprechend einer GuBkdrperkOrperwandstarke her- 
gestellt. der von oben mit f IGssigem GieBmaterial gefullt 
wird. Wahrend dieses GieBvorgangs. der hier vorzugs- 
weise auch in einer Unterdruckkammer, jedoch mit 
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guten GieBergebnissen auch ohne Unterdruckkammer, 
erfolgen kann. wird die Innenstange bei ortsfestem 
GieBkasten vibriert. Es hat sich gezeigt. dalB besonders 
gute porenfreie GieBergebnisse bei gutem Material- 
transport im Zwischenraum mit einer relativ hohen 
Vibratlonsfrequenz von ca. 2CX)0 bis 10000 Hz en-eicht 
werden, wobei diese Frequenzen wesentlich hOher als 
Qbliche Verdichterfrequenzen von BetonrDttlern tiegen. 
Nach einer bestimmten Verfestigungszert wird das Full- 
material aus dem Strunnpf bevorzugt nach unten her- 
ausgelassen und dieser und die Innenstange aus dem 
Innenraum des GuBkdrpers errtnohnmen. Nach Offnen 
und Erttfernen der AuBenfbrniteile ist damit beispiels- 
weise eine dOnnwarxiige Sdule hergestellt. Der Strumpf 
kann gemdB Anspruch 11 mit duBeren Ldngsstegen 
versehen sein, die dann entsprechend Verstdrkungs- 
Idngsstege an der Innenwand des GuBkdrpers erge- 
ben. 

Solche hohlen Sdulen sind wegen ihres gerlngen 
Qewichts und ihrer relativ hohen Festigkeit leicht traris- 
portierfoar und belspielsweise auf Baustellen einfach 
aufstellbar. Bevorzugt werden dann solche Sdulen mit 
Baustahlgewebe in ihrem Innenraum armiert und in 
Qblicher Welse mit Beton ausgegossen, so daB sie 
dann tragfShige und hochbelastbare StDtzen ergeben. 
Die mit dem GieBverfahren hergestelKen hohlen Sdu- 
lenteile haben dabei einerseits die Funktion einer 
Betonschalung und andererseits die Funktion einer 
hochwertigen, bereits von Anfang an fertigen Sdulen- 
oberflache. Mit diesen MaBnahmen konnen beispiels- 
weise tragf^ige und . hochbelastbare Sdulen 
unterschiedlicher Optik einfach und kostengOnstig her- 
gestellt werden, die sonst mit erheblichen Kosten und in 
der Regel mit geringerer Qualitdt hinsichtlich einer 
regelmaBigen Gestatt und einer gtatten Oberlidche nur 
von HarKi herstellbar wdren. 

Ent^rechend kOnnen beispielsweise auch Bal- 
tustraden und Treppengeldnder aus Hohtteilen herge- 
stellt werden, deren Hohlrdume beim Auft>au der hohlen 
Teile miteinander vert)unden werden und anschlieBend 
zur Herstellung eines stabilen, einstOckigen Bauwerks 
mit Beton ausgespritzt werden. 

Das erIlndungsgenrtdBe Verfahren und die vorge- 
schlagenen Vorrtchtungen sind hervorragend fOr die 
einfache urid kostengOnstige. sowie hochqualitative 
Herstellung von Zierelementen. insbesondere von 
Stuckelemerrten und auch fur die vorstehend eriduterte 
Sdulenherstellung aus Beton geeignet. Die Probleme 
poriger, unebener Oberfldchen treten jedoch auch bei 
der Herstellung fidchiger Betonbauteile, wie beispiels- 
weise von Deckenelementen, Sichtbetonwdnden. 
Ldrmschutzwdnden etc. auf. Dies fOhrt dazu, daB sol- 
che Bauteile an ihrer Sichtseite regelmdBig nach der 
Vertegung zur Erzietung einer glatten Oberfldche 
gespachtelt und geschliffen werden mussen. Dies steth 
einen erheblichen Aufwand dar. insbesondere dann, 
wenn beispielsweise solche Deckenfl^chen fur eine 
qualitativ hochwertige Optik zur Anbringung von Stuck- 



elementen in dieser Weise vorbereitet werden mOssen. 

Auch far die Herstellung solcher groBfl^chiger 
Betonbauelemente mit Sichtfidchen ist das erfindungs- 
gemdBe Verfahren zur Erzielung glatter, dichter Ober- 

5 fidchen vorteilhaft einsetzbar. Als Vorrichtung dazu wind 
nach Anspruch 12 vorgeschlagen, eine Unterdruckkam- 
mer als abhebbare Haube auszubilden. Damit kOnnen 
Qbliche Fertigungsstdtten durch ein gesteuertes. luft- 
dichtes Aufsetzen der Haube auf ein zugeordnetes 

10 Unterteil bzw. auf den FuBboden mit Unterdruck beauf- 
schlagt werden, wodurch auch hier ein porenfreies Gie- 
Ben mit dichten. glatten Oberfiachen und ggf. 
reduzierten Wandstdrken moglich wird. Nachbeart>ei- 
tungen durch Spachtein und Schleifen kOnnen dann in 

75 der Regel entfallen. 

Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung nSher 
eridutert. 
Es zeigen: 

20 Fig. 1 eine schematische Darstetlung einer Unter- 
druckkammer als Handschuhkammer mit 
eingestellten GieBformen und einer ZufOhr- 
einheit, 

25 Fig. 2 einen Schnitt durch eine GieSform gemSB 
Fig. 1. 

Fig. 3 einen Schnitt durch einen mit der GieBform 
nach Fig. 2 hergestellten GuBk5rper als 
30 Stuckrosette, die an eine Raumdecke 

geklebt ist, 

Fig. 4 einen Vertikalschnttt durch eine GieBform 
zur Herstellung einer hohlen S&ule, und 

35 

Fig. 5 einen Horizontalschnitt durch die Hdlfte der 
GieBform nach Fig. 4 entlang der Unie A-A. 

In der Rg. 1 ist eine Vorrichtung zur DurchfQhrung 

40 eines Verlahrens zum GieBen von GuBkOrpern. ins- 
besondere von Zierelementen aus Gips oder Beton 
schematisch dargestellt. Diese Vorrichtung unrifaBt eine 
luftdicht verschlieBbare Unterdruckkammer 1. in die 
geschlossene GieBformen 2, diejeweils einen EinfOII- 

45 stutzen 5 und einen Uberlaufstutzen 6 aufweisen, ein- 
gestellt sind. Zum Einstellen von GieBformen 2 umfaBt 
die Unterdruckkammer 1 z.B. eine oder mehrere luft- 
dicht verschlieBbare OffnungsMappen oder Turen, die 
in der Fig. 1 jedoch nicht dargestellt sind. 

so An der AuBenseite einer Deckenwand 7 der Unter- 
druckkammer 1 ist ein ZufOhranschluB 8 fOr fIDssiges 
GuBmaterial 17 ausgebildet, an den ein Einfulltrichter 
10 luftdicht angeschlossen ist. Ein Trichterausgang 9 
des EinfOlltrichters 10 ist in die Unterdruckkammer 1 

55 gefuhrt und durch einen f lexiblen Schlauch 1 1 a^ GieB- 
materialverteiler veriangert. 

Dieser flexible Schlauch 11 weist an einem 
Schlauchende 12 eine VerschtuBeinrichtung 13 fOr ein 
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dosiertes Befullen der einzetnen GieBformen 2 auf. In 
der Darstellung der Fig. 1 ist das Schlauchende 12 auf 
den EinlQllstutzen 5 der zu befOllerxJen GieSform 2 auf- 
gesetzt. 

FOr eine einfache und schnelle Handhabung des 
f lexiUen Schlauchs 1 1 in der Unterdruckkammer 1 ist 
diese als Handschuhkammer ausgebildet. Dazu sind 
von einer KammerauBenseiteder Unterdruckkammer 1 
her in das Kammervolumen 14 reichende Handschuhe 
15 luftdicht angeschlossen. In der schematischen Dar- 
stellung der Fig. 1 sind hier lediglich zwei solcher Hand- 
schuhe 15 beispielhaft dargestellt. Es konnen jedoch 
auch mehr als zwei Handschuhe 15 an der Unterdruck- 
kammer 1 angeordnet sein. Die Handhabung des 
Schlauchs 1 1 wdhrend eines QieBvorgangs kann dabei 
Qber hier ebenfalls nicht dargesteltte Sichtfenster. z.B. 
an den Kammerseitenwdnden, kontroliiert und verfolgt 
werden. 

Weiter ist im Bereich der Deckenwand 7 der Unter- 
druckkammer 1 ein AnschluB 18 fur eine Unterdruck- 
pumpe 19 vorgesehen, mit der ein Unteidruck von 
bevorzugt 0,6 bis 0,8 bar in der Unterdruckkammer 1 
erzeugbar ist. 

Wie dies Insbesondere aus der Fig. 2 ersichtlich ist, 
die einen Schnitt durch eine GieBform 2 fur eine in der 
Fig. 3 gezeigte Ftosette 25 darstellt ist die GieBform 2 
zwerteilig geschlossen mit einer Oberform 3 und einer 
Unterform 4 ausgebitdet. Die Oberform 3 besteht aus 
einem stabtlen Oberkasten 20. in den eine Siliconein- 
lage 22 eingesetzt ist. Diese Siliconeinlage 22 gibt eine 
Negativform 24 einer konkaven Wdlbung 26 [vgt. 
Abstand D] als f Idchige RQckseite der Rosette 25 wie- 
der. Ebenso besteht die Unterform 4 aus einem stabilen 
Unterkasten 29, in den eine Siliconeinlage 23, die eine 
Negativform 21 einer Sichtseite der Rosette 25 wieder- 
gibt, eingesetzt ist. Aus Fig. 3 ist ersichtiich, daB durch 
die konkave WOlbung 26 an der RQckseite der Rosette 
25 diese derart an eine plane Deckenwand 27 ange- 
kletJt werden kann. daB kein uberschQssiger Kleber 28 
zwischen der RQckseite der Rosette 25 und der Dek- 
kenwand 27 austrttt. 

Das Verfahren zum GieBen von Zierelementen aus 
Gips Oder Beton wird nunmehr nachfolgend anhand der 
Fig. 1 und 2 beschrieben: 

In einem ersten Schritt werden bei gedffneter 
Unterdruckkammer 1 die gewunschte Anzahl von GeB- 
formen 2 in die Unterdruckkammer 1 eingestellt. 
AnschlieBend wird die Unterdruckkammer 1 luftdicht 
verschlossen und Ober den EinfQIItrichter 10 flussiges 
GuBmaterial 17 zugefQhrt. Dabei wind von einem Bedie- 
ner der flexible Schlauch 1 1 mittels dem Handschuh 1 5 
ergrtffen und das Schlauchende 12 auf den EinfQIIstut- 
zen 5 der jewals zu befullenden GieBform 2 aufgesetzt. 

Nunmehr wird die VerschluBeinrlchtung 13 am 
Schlauchende 12 geOffnet, so daB das flQssige GuBma- 
terial 17 Qber den Einfullstutzen 5 in das Innere der zu 
befQIIenden GieBform 2 flieBen kann. Zur Beschleuni- 
gung des Materialtransports wird der EinfQIItrichter 10 



gegenOber der ortsfesten Unterdruckkammer vibriert. 
wie dies in der Fig. 1 mit den Doppelpfeilen 16 ange- 
deutet ist. Das GuBmaterial 17 wird dabei soiange in die 
GieBform 2 eingefQIIt. bis es am Uberlaufstutzen 6 aus- 

5 zutreten beginnt, was vom Bediener Qber ein Sichtfen- 
ster kontroliiert wird. Sobald das GuBmaterial 17 Qber 
den Uberlaufstutzen 6 austritt, schlieBt der Bediener die 
VerschluBeinrichtung 13 und setzt das Schlauchende 
12 auf den EinfQIIstutzen 5 der ndchsten GieBform 2, 

10 wo sich der gesamte Vorgang wiederholt^ 

Wdhrend des GieBvorgangs wird Qber die Unter- 
druckpumpe 19 ein Unterdruck in der Unterdruckkam- 
mer 1 erzeugt, wobei die GieBformen 2 nicht direkt 
evakuiert werden. sondern Qber die offenen EinfQllstut- 

15 zen 5 und Oberlaufstutzen 6 mit dem Unterdruck beauf - 
schlagt werden. Durch den Unterdruck in der 
Unterdruckkammer 1 wind ausdemflussigen GuBmate- 
rial Luft entzogen, so daB porenfreie GuBkdrper mit 
gtatten, porenfreien Oberfldchen entstehen^ Durch das 

20 stdndige Nachstrdmen von flQssigem GuBmaterial 17 
wird dat>ei der ZufQhranschluB 8 luftdicht verschlossen, 
so daB der Unterdruck in der Unterdruckammer 1 wdh- 
rend des gesamten GieBvorgangs aufrechterhalten 
wird. 

25 Nach dem Befullen s&mlicher in die Unterdruck- 
kammer 1 eingestellter GieBformen 2 wird die Unter- 
druckpunrtpe 19 abgeschaltet. die Unterdruckkammer 1 
geOffnet und die GieBformen 2 entnommen. 

Dieses Verfahren ist auch bei der Herstellung groB- 

30 ftgchiger Betonbauelemente, wie z.B. Deckenelemente, 
Sichtbetonwdnde, Ldrmschutzwdnde etc. zur Erzielung 
glatter, dichter Oberfldchen einsetzbar. Dazu ist die 
Unterdruckkammer 1 als abhebbare Haube ausgebil- 
det, die gesteuert auf ein zu-geordnetes Unterteil bzw. 

35 auf den FuBboden mit Unterdruck beaufschlagt aufge- 
setzt werden kann. 

In der Fig. 4 ist eine alternative GieBform 30 zur 
Herstellung einer hohlen Sdule dargestellt, von der 
wenlgstens eine ebenfalls in die Unterdruckkammer 1 

40 einstellbar ist. Diese GieBform 30 umfaBt einen zweitei- 
ligen, stabilen GieBkasten 31. von dem hier lediglich 
eine Hdlfte dargestellt ist. In diesen GieBkasten 31 ist 
eine Siliconeinlage 32 eingesetzt, die die duBere Nega- 
tivform einer hohlen Saule wiedergibt. 

45 Weiter unrrfaBt die GieBform 30 einen flexiblen 
Strumpf 33, der mrt SchQttgut aus kGrnigem Material 
auffullbar ist. Dieser flexible Strumpf 33 begrenzt im auf- 
gefQitten Zustand einen inneren Hohlraum einer hohlen 
Sdule. In den flexiblen Strumpf 33 ist eine Innenstange 

so 34 durchgehend eingesteckt, die an zwei gegenuberlie- 
genden Seiten der GieBform 30 herausragt. Der flexible 
Strunrtpf 33 ist an seinen Enden jeweils im Bereich des 
Ausgangs aus der GieBform 30 z.B. mit einem Spann- 
riemen 37 test und I5sbar an der Innenstange 34 gehal- 

55 ten. 

Zur Vorberettung des GieBvorgangs wird der unbe- 
fullte Strunrpf 33 mit der eingesteckten Innenstange 34 
in den zweiteitigen GieBkasten 31 in etwa senkrechter 
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Anordnung eingesteckt und anschlieBend der Strurrtpf 
33 mit kOrnigem Material 35 gefOllt. Die BefQIIung kann 
z.B. durch WandOffnungen 40 (nur wenige eingezeich- 
net) einer rohrffirmigen Innenstange erfolgen. die von 
ihrer oberen RohrOffnung her befOllt wird. Dadurch wird 
ein Zwischenraum 36 entsprechend einer GuBkCrper- 
wandstarke hergestellt. In diesen Zwischenraum 36 
wird uber eine trichterfOrmige Aniormung 38 am oberen 
Bereich des GuBkastens 31 flQssiges GuBmaterial 17 
eingefQItl Zum Erreichen eines guten Materiattrans- 
ports in den Zwischenraum 36 wind die Innenstange 34 
bei ortsfestem GieBkasten 31 mit einer Frequenz von 
ca. 2000 bis 10000 Hz vibrlert. Ein in der Unterdruck- 
kammer 1 mittels der Unterdruckpumpe 19 erzeugter 
Unterdruck bewirkt in analoger Weise zu dem in Verbin- 
dung mit den Fig. 1 und 2 beschriebenen Vertahren, 
da6 dem flOssigen GuBmaterial 17 Luft zur Erzeugung 
einer porenfreien hohlen Sdule entzogen wird. 

AnschlieBend wird nach einer bestimmten Verfesti- 
gungszeit beispielsweise einer der Spannriemen 37 
geldst und das kdrnige FOIImaterial 35 aus dem flexi- 
blen Strumpf 33 herausgelassen. Dann wird der flexible 
Strumpf 33 zusammen mit der Innenstange 34 aus dem 
Innenraum der in der Fig. 4 nicht dargestellten. nun- 
mehr fasten hohlen SSule entnommen. Daraufhin wird 
der GieBkasten 31 geOfffnet und die porenfreie, dunn- 
wandige Sdule entnommen. 

Wie dies insbesondere aus der Fig. 5 ersichtlich ist. 
die einen Horizontalschnitt durch die GieBform 30 ent- 
iang der Linie A-A der Fig. 4 darsteilt. ist der flexible 
Strumpf 33 mit SuBeren Langsstegen 39 versehen. 
Dadurch werden in einer hohlen Sdule entsprechend 
Verstdrkungsldngsstege zur Stabilitdtsverbesserung 
ausgebildet Am endgOltigen Aufstellungsort werden die 
Sdulen dann in ihrem Innenraum mit Baustahlgewebe 
armiert und mit Baton ausgegossen. so daB sie tragfS- 
hige und hochbelastbare StOtzen ergeben. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum GleBen von GuBkOrpern; ins- 
besondere von Zierelementen aus Gips oder 
Baton, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der GieBvorgang in einer mit Unterdruck 
beaufschlagten Unterdruckkammer [1] erfolgt, in 
di GieBformen eingestellt sind. wobei beim GieB- 
vorgang aus dem flOssigen Gips Oder flQssigen 
Beton als flOssigem GuBmaterial [17] dort enthal- 
tene Luft entzogen wird. so daB porenfreie GuBkdr- 
per [25] Insbesondere mit glatten, porenfreien 
OberflSchen herstellbar sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Unterdruck 0.6 bis 0.8 bar 
fc}etrdgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 



dadurch gekennzeichnet. daB das flQssige GieB- 
materiai [17] durch einen in die Unterdruckkammer 
[1] reichenden und dort zu einzelnen GieBformen 
[2; 30] beweglich fuhrt>aren GieBmaterialverteiler 
5 [1 1] in die GieBformen [2; 30] gefOlIt wird. 

4. Vorrichtung zur DurchfOhrung eines der Verfahren 
nach den Anspruchen 1 bis 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, 

10 daB eine zum Eir^etlen von GieBformen [2; 30] 
Offenbare und luftdicht v^schlieBbare Unterdruck- 
kammer [1] vorgesehen ist, mit wenigstens einem 
Ar^hluB [18] fOr wenigstens eine Unterdmck- 
pumpe [19] und mit wenigstens einem ZufOhran- 

15 schluB [8] zur ZufQhrung von flQssigem 
GieBmaterial [17] in mindestens eine in die Unter- 
druckkammer [1] ein-stelibare GieBform [2; 30]. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
so zeichnet, daB der ZufOhrahschluB [8] fOr das flQs- 
sige GieBmaterial [17] einen auBen an einer 
Deckenwand [7] der Unterdruckkammer [1] ange- 
ordneten, gegebenenfalls gegenOber der ortsfesten 
Unterdruckkammer [1] vibriett>aren EinfQIItrichter 

25 [10] umfaBt, dessen Trichterausgang [9] luftdicht in 
die Unterdruckkammer [1] gefOhrt und bevorzugt 
durch einen flexiblen Schlauch [1 1] als GieBmateri- 
alverteiler veriangert ist. 

30 6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Unterdruckkam- 
mer [1] als einsehbare und dffenbare Handschuh- 
kammer mit in das Kammervolumen [14] 
reichenden. luftdicht angeschlossenen und von der 

35 Kammerau Benseite her anziehbaren Handschuhen 
[15] ausgebildet St 

7. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 4 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet daB die in die Umer- 

40 druckkammer [1] einsetzbaren GieBformen an sich 
bekanntei, an der Oberseite offene GieBformen 
sind, und/oder 

daB die in die Unterdruckkammer [1] einsetzbaren 
GieBformen [2] zweiteilig geschtossen mit einer 
45 Unterform [4] und mit einer Oberform [3] ausgebil- 
det sind, mit wenigstens einem EinfOllstutzen [5] 
und Uberlaufstutzen [6] an der Oberform [3]. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
50 zeichnet, daB die GieBformen [2] einen duBeren 

ein- Oder mehrteiligen. stabilen GieBkasten [20. 29] 
aufweisen mit einerjeweils zugeordneten, die 
Negativfbrm [21, 24] des GuBkdrpers [25] wieder- 
gebenden Sillconeinlage [22. 23]. 

55 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 4 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die GieBfomnen [2] zur Herstellung von Relief- 
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formen insbesondere von Rosetten [25] ausgebil- 

det ist, wpbei die GieSformen [2] mit einer f lachigen 

RQckseite [26] an einer Wand [27] mittels eines Kle- 

bers [28] befestigbar sind, und 

daB die RQckseite [26] eine konkave WOlbung auf- 5 

weist. 

10. Vorrichtung mit einer GieBform zum GieBen lange-. 
rer. hohler GuBkdrper. insbesondere von sdulenar- 
tigen GuBkerpern mit Ausbauchungen, 10 
insbesondere in Verbindung mit einer Vorrichtung 
nach einem der AnsprQche 4 bis 6. 
gekennzeichnet durch 

einen fiuBeren, wenigstens zweiteiligen QeB- is 
kasten [31], 

eine die duBere Negativform des GuBk6rpers 
wiedergebende Siiiconeinlage [32], 

20 

- einen flexiblen Strumpf [33], der befOllbar ist 
und dann einen inneren Hohlraum des GuBkdr- 
pers begrenzt, und 

- eine Innenstange [34], die im Strumpf [33] ent- 25 
hatten ist und wenigstens nach oben aus der 
GieBform [30] herausragt, wobei 

- zur Vorbereitung des GieBvorgangs der unbe- 
fullte Strumpf [33] mit der eingesteckten Innen- 30 
stange [34] in die GieBform [30] in etwa 
senkrechter Anordnung eingesetzt wind. 



12. Varichtung nach einem der AnsprQche 4 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet. daB bevorzugt zur Her- 
stellung groBfldchiger Bauteile wie Deckenele- 
mente die Unterdrudd^mmer [1] ein Oberteil als 
gegebenenfalls gesteuert abhebbare Haii^e 
umfaBt, die luftdicht auf ein zugeordnetes Unterteil 
zur Herstellung eines Unterdrucks wdhrend des 
GieBvorgangs aufsetzbar ist. 



- der Strumpf [33] mit bevorzugt kOrnlgem Mate- 
rial [35] ggfs. durch WandOffnungen einer rohr- 35 
fdrmigen Innenstange aufgefQIlt wird. wobel 
durch die dabei angenommene. vorgegebene 
Form des gefQItten Strunpfes [33] ein ZwI- 
schenraum [36] als GuBkOrperwandstarke zur 
Siiiconeinlage [32] verbleibt, ^ 

- der Zwischenraum [36] von oben mit f IQssigem 
GieBmaterial [17] gefQIlt wird und dabei die 
Innenstange [34] bei ortsfestem GieBkasten 
[31] vibriert wird, bevorzugt mit einer Frequenz 4S 
von 2000 Hz bis 10000 Hz, und 



nach einer vorgebbaren Verfestigungszeit das 
FOIImaterial [35] aus dem Strumpf [33] bevor- 
zugt nach unten entleert wird und dieser und so 
die Innenstange [34] aus dem Innenraum des 
GuBkGrpers entnommen werden. 



11, Vorrichtung nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Strunpf [33] an seiner AuBen- ss 
seite i-angsstege [39] aufweist, die an der 
Innenwand des GuBkOrpers entsprechende Ver- 
starkungsiangsstege ergeben. 
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